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£j) Verfahren zum Herstellen eines Kraftstoffverteilers zum Zufuhren von Kraftstoff zu Dosier- und 
Zerstauberventilen einer Zufuhrvorrichtung fur elnen Verbrennungsmotor 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Verteilers fur einen Verbrennungsmotor, sowie einen sol- 
chen Verteiler selbst. 

Bei dem erfindungsgema&en Verfahren wird zunacrtst ein 
Halbfertigteil hergestellt, das einen uber seine Lange kon- 
stanten Querschnitt aufweist, der geometrtsch ahnlich ist 
wie der Querschnitt des Ventifs, jedoch etwas groSer als 
dieser. Das Halbfertigteil umfa&t eine Bohrung, deren Achse 
parallel zur Langsachse des Halbfertigteiles verlauft, ferner 
einen seitlichen Zapfen, der gleichgerichtet ist wie die ge- 
nannte Bohrung. In einem zweiten Verf ahrensschritt werden 
in dem Halbfertigteil Bohrungen angebracht, die jeweits Sit- 
ze fur eines der Ventile bilden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Hauptanspruches, sowie einen Vertei- 
ler gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 6. 

Bekannte Verteiler sind in ublicher Weise am Luftein- 
laBverteiler am Motor befestigt Sie umfassen Ventilsit- 
ze, die Kraftstoffzufuhrleitung zu den Ventilen, sowie 
Mittel zum Verbinden des Verteilers mit dem Kurbel- 
wellengehause. 

Die Kraftstoffleitung und die Ventilsitze sind ubli- 
cherweise unter Verwendung von Rohrieitungen und 
Fittings verschiedener Gestalten und GroBen gebildet. 
Die Teile der Komponenten werden ublicherweise an- 
einandergeschweiBt. Gewisse Rohrleitungsabschnitte 
sind mit Stutzen und Armen zum Verbinden des Vertei- 
lers mit dem Kurbelwellengehause ausgerustet. 

Ein bekanntes Verfahren zum Herstellen von Vertei- 
lern der genannten Bauart besteht darin, eine Tablette 
preBzuschmieden, um ein langgestrecktes, metallisches 
Halbfertigteil mit seitlichen Verzweigungen zu erzeu- 
gen. AnschlieBende Verfahrensstufen bestehen im Ein- 
formen eines Langsloches innerhalb des Halbfertigteiles 
als Kraftstoffleitung sowie weiterer Locher fur die Ven- 
tilsitze und zum Herstellen einer Verbindung zwischen 
Verteiler und Kurbelwellengehause. 

Verteiler, die wie oben beschrieben hergestellt wer- 
den, oder einfach durch ZusammenschweiBen von Lei- 
tungen und Fittings verschiedener GroBen und Formen, 
haben eine Reihe von Nachteilen. Insbesondere zu er- 
wahnen ist die geringe Zuverlassigkeit beziiglich der 
Kraftstoffleckage aus geschweiBten oder anderweitig 
miteinander verbundenen Bauteilen, ferner sind es die 
hohen Kosten der groBen Zahl von Bauteilen, sowie von 
damit verbundenen Montageschritten. 

Werden Verteiler so hergestellt, wie oben beschrie- 
ben, das heiBt durch Bearbeiten eines metallischen 
Halbfertigteiles, das aus einer Tablette preBgeschmie- 
det ist, so kann eine weitere Leckage aufgrund der Po- 
rositat des Materiales auftreten, aus welchem das Halb- 
fertigteil hergestellt ist In diesem Falle entstehen beim 
Halbfertigteil noch erhebliche Kosten aufgrund der 
zahlreichen mechanischen Bearbeitungsvorgange, ins- 
besondere beziiglich des Bohrens der Langsbohrung fiir 
die Kraftstoffleitung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Herstellen eines Kraftstoffverteilers der 
oben genannten Bauart anzugeben, dabei jedoch die 
genannten Nachteile zu vermeidea 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Hauptanspruches bzw. durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale von Anspruch 6 geldst. 

Das Verfahren gemaB der Erfindung ist insbesondere 
geeignet zum Herstellen von Verteilern fur elektroma- 
gnetische Kraftstoff- und Atomisierveniile, die ein Ge- 
hause mit in der Seitenwand eingeformten Kraftstoff- 
einlaBbohrungen aufweisen. 

GemaB der Erfindung wird somit ein Verfahren zum 
Herstellen eines Kraftstoffverteilers zum HeranfOhren 
von Kraftstoff zu elektromagnetischen Kraftstoffdo- 
sier- und Atomisierventilen einer Zufuhreinrichtung fur 
Verbrennungsmotoren geschaffen; hierbei enthalt jedes 
Ventil ein Gehause mit in der Seitenwand eingeformten 
EinlaBbohrungen. 

Das Verfahren gemaB der Erfindung sowie der unter 
Verwendung dieses Verfahrens geschaffene Verteiler 
sind anhand der Zeichnungen naher erlautert Hierin ist 
im einzelnen Folgendes dargestellt: 



Fig. 1 zeigt in einer Seitenansicht ein Halbfertigteil, 
das bei Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
entsteht. 

Fig. 2 zeigt in einer Seitenansicht einen Verteiler, der 
5 bei Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
hergestellt wurde. 

Die Fig. 3 — 6 zeigen entsprechende Schnitte durch 
den Verteiler gemaB Fig. 2 entlang der Schnittlinien III- 
IH,IV-IV,V-VundVI-V!. 

10 Fig. 7 zeigt einen Schnitt durch den Verteiler gemafl 
der Erfindung, angeschlossen an den EinlaBverteiler ei- 
nes Motors, der mit Kraftstoffdosier- und Atomisier- 
ventilen ausgerustet ist. 
Fig. 8 zeigt einen weiteren Schnitt durch den genann- 

15 ten Verteiler, und zwar in jener Ebene, die Befestigungs- 
schrauben zum Befestigen des Verteilers am EinlaBver- 
teiler am Motor enthalt 

Der Verteiler gemaB der Erfindung, von dem die bei- 
den Schnitte wie erwahnt in den Fig. 7 und 8 dargestellt 

20 sind, dient zur Aufnahme und zum Tragen von elektro- 
magnetischen Kraftstoffdosierventilen 1 mit seitlichen 
Krafts toffeinlaBbohrungen 2 innerhalb einer Wand 3 
des Venttlgehauses. Das genannte Ventil umfaBt zweck- 
maBigerweise zylindrische Seitenwandabschnitte 3a 

25 und 3b unterschiedlicher Durchmesser. Die EinlaBboh- 
rungen 2 haben am besten einen Wandabschnitt 3b klei- 
neren Durchrnessers. 

Das Verfahren gemaB der Erfindung umfaflt eine er- 
ste Verfahrensstufe, die aus dem bekannten Extrudieren 

30 eines metallischen Halbfertigteils 5 besteht — siehe ein 
solches Teil in Fig. 1 . Die Querschnitte des genannten 
Halbfertigteiles senkrecht zu seiner Langsachse (eine 
solche Schnittansicht in Fig. 3 gezeigt) sind identisch 
und haben im wesentlichen dieselbe Gestalt wie der 

35 auBere Schnitt des Gehauses von Ventil 1 durch die 
Ventilachse, jedoch etwas groBer. Beide Schnitte sind in 
Fig. 7 erkennbar, die die Kontur des Gehauseabschnit- 
tes von Ventil 1 zeigt. Der Unterschied zwischen dem 
Halbfertigteil und den Ventilgehauseabschnitten ist der- 

40 art ausgewahlt, daB das Gehause in das Halbfertigteil 
hineinpaBt, bei einer gegebenen Starke des Materials 6 
zwischen diesen beiden (siehe Fig. 5). 

Das Halbfertigteil 5 weist eine Bohrung 7 auf (siehe 
Fig. 3), sowie einen angeformten Seitenzapfen 8. Beide 

45 verlaufen parallel zur Langsachse von Teil 5. 

Das Verfahren gemaB der Erfindung umfaBt eine 
zweite Verfahrensstufe. Diese besteht im Bearbeiten ei- 
ner Anzahl von Bohrungen 9 in Teil 5 (siehe Fig. 5), um 
einen Sitz 10 des Ventiles 1 zu bilden, ferner einen Boh- 

50 rungsabschnitt 11 zum Zufuhren von Kraftstoff aus dem 
Ventil selbst Jede Bohrung 9 verlauft am besten senk- 
recht zur Langsachse von Teil 5 und enthalt eine Anzahl 
von Bohrungsabschnitten 9a, 9b unterschiedlichen 
Durchrnessers, entsprechend den Wandabschnitten 3a, 

55 3b von Ventil 1, im Durchmesser jedoch geringfugig 
groBer, um Ringspalte 12 vorgegebener Abmessungen 
zwischen dem Ventilgehause und dem Sitz zu bilden 
(siehe Fig. 7). 

Das Verfahren gemaB der Erfindung enthalt ferner 
60 eine Verfahrensstufe, die im Ausbilden von Bohrungen 
13 und 14 in dem Seitenzapfen 8 und dem Grundkorper 
von Teil 5 besteht, um damit einen Durchgang fiir ent- 
sprechende Befestigungsmittel, beispielsweise Schrau- 
ben 15 zu schaffen (siehe Fig. 8), um den Verteiler mit 
65 dem LufteinlaBverteiler 16 und dem Zylinderkopf 16a 
am Motor fest zu verbinden. 

An einem Ende der Bohrungen 14 konnen Sitze 17 
angeformt sein, um die Kopfe der Befestigungsschrau- 
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ben aufzunehmen. Das Verfahren gemaB der Erfindung 
umfaCt eine weiicre Stufc. die darin besteht, Material 
von Zapfen 8 und von dcm Grundkorper von Teil 5 
abzunehmen, so daB Schlit7e 183 gebildet werden (siehe 
Fig. 6), urn einen Durchgang fur hier nicht dargestellte 5 
Zundkerzen zu schaffen. Die Schlitze 18a konnen jegli- 
che Gestalt oder Form haben, je nach der Zundkerze- 
nanordnung am Motor. 

SchlieBlich enthah das Verfahren gemaB der Erfin- 
dung einen weiteren Verfahrensschritt, der darin be- 10 
stent. Schlitze 186 an Zapfen 8 beidseits der Bohrungen 
13 anzubringen, urn getrennte Verbindungszapfen 19 zu 
schaffen (siehe Fig. 2), wobei in jedem dieser genannten 
Zapfen eine der Bohrungen 13 eingeformt ist 

Schlitz 20 (siehe Fig. 2) an einem Ende von Bauteil 5 15 
ist derart bemessen, daB ein Zapfen gebildet wird, der 
zusammen mit der Stirnflachc von Teil 5 eine Stutzfla- 
. che 21 bildet, an welcher ein Druckregler 22 bekannter 
Bauart sitzt, urn den Druck des Kraftstoffes im Verteiler 
gemaB der Erfindung im wesentlichen konstant zu hal- 20 
ten. 

Der in obiger Weise gestaltete Verteiler kann mit 
Kraftstoffdosier- und Atomisierventilen 1 ausgerustet 
sein, und zwar ganz einfach durch jeweiliges Einfuhren 
in eine entsprechende Bohrung 9 (siehe Fig. 7). Sind die 25 
Ventile derart angeschlnssen. so sind kreisformige Spal- 
te 12 zwischen der AuBcnflachc des Ventilgehauses und 
der Flache der Bohrungsabschnitte 9a und 9b gebildet. 
Damit vermag Bohrung 7 des Verteilers mit den Kraft- 
stoffeinlaBbohrungen 2 der Ventile 1 zu kommunizieren. 30 
Duse 23 (siehe Fig. 7) eines jeden Ventils paBt in den 
Bohrungsabschnitt 1 1, der dann. wenn das Ventil gemaB 
der Erfindung mit dem LufteinlaBverteiler 16 am Motor 
zusammenmontiert ist. aus einer weiteren Bohrung 24 
zum Heranfuhren atomisierten Kraftstoffs zur Haupt- 35 
leitung 25 herausragt. 

Der Verteiler gemaB der Erfindung kann mit einem 
LufteinlaBverteiler 16 und mit einem Zylinderkopf 16a 
unter Verwendung von Schrauben 15 zusammenge- 
schraubt werden. Die Schrauben passen durch Bohrun- 40 
gen 13 und 14, wie man aus Fig. 8 erkennt. Druckregler 
22 laBt sich an der Stirnflache 21 des Verteilers leicht 
anmontieren (siehe Fig. 2). 

Das Verfahren gemaB der Erfindung sorgt daher ganz 
positiv dafiir, daB ein auBerordentlich kompakter Ver- 45 
teiler von ungewohntlich gestrafftem Aufbau geschaf- 
fen wird, der sowohl die Zufuhrlcitung zu den Ventilen 1 
als auch die Befestigungsmittel zum Befestigen des Ver- 
teilers am Kurbelwellengehause und am Druckregler 22 
beinhaltet. Die Verfahrensschritte zum Herstellen des 50 
fertigen Verteilers aus dem Halbfertigteil gemaB Fig. 1 
sind stark gestrafft und daher sehr wirtschaftlich. 

Der gemaB der Erfindung geschaffene Verteiler weist 
ein hohes MaB an Zuverlassigkeit auf, und zwar auf- 
grund der auBerst homogenen Art des Materiales des 55 
Halbfertigteiles5. Dies stellt auch ein perfektes Dichten 
des Kraftstoffes sicher, selbst bei hohem Druck im 
Kraftstoff und bei geringer Starke des Materiales 6 (sie- 
he Fig. 5). 

Von alien denkbaren Abweichungen kann beispiels- 60 
weise das Halbfertigteil 5 auf andere Weise als durch 
Extrudieren hergestellt sein, beispielsweise mittels Wal- 
zen. 

Patentanspruche 65 

1. Verfahren zum Herstellen eines Kraftstoffvertei- 
lers (manifold) zum Heranfuhren von Kraftstoff an 



elektromagnetische Kraftstoff-Dosier- und Atomi- 
sierventile (1) einer Zufuhrvorrichtung fiir einen 
Verbrennungsmotor, wobei jedes Ventil ein Ge- 
hause aufweist, das KraftstoffeinlaBbohrungen (2) 
umfaBt, die in der Seitenwand angeordnet sind, ge- 
kennzeichnet durch die folgenden Verfahrens- 
schritte: 

a) in einem ersten Schritt wird ein aus Metall 
bestehendes Halbfertigteil (5) hergestellt, das 
identische Querschnitte senkrecht zu seiner 
Langsachse aufweist, wobei jeder Querschnitt 
im wesentlichen dieselbe Gestalt wie der 
Querschnitt des Ventilgehauses (3) durch die 
Ventilachse aufweist, jedoch groBer als der 
Gehausequerschnitt, so daB dieses in den 
Querschnitt des Halbfertigteiles hineinpaBt; 

b) das Halbfertigteil umfaBt eine Bohrung (7), 
deren Achse parallel zur Langsachse des Halb- 
fertigteils verlauft, sowie einen seitlichen Zap- 
fen (8X der ebenfalls parallel zur Langsachse 
verlauft; 

c) in einer zweiten Verfahrensstufe wird eine 
Reihe von Bohrungen (9) im Halbfertigteil ein- 
gebracht, deren jede einen Sitz fur eines der 
Ventile (1) bildet, ferner einen Bohrungsab- 
schnitt (11) zum Zufuhren von Kraftstoff aus 
dem Ventil. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Verfahrensstufe einen Ex- 
trusionsvorgang umfaBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine dritte Verfahrensstufe vor- 
gesehen ist, die darin besteht, im seitlichen Zapfen 
sowie im Grundkorper des Halbfertigteiles Boh- 
rungen (13, 14) einzubringen, um Befestigungsele- 
mente (15) zum Befestigen des Verteilers am Kur- 
belwellengehause hindurchfuhren zu konnen. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine vierte Verfah- 
rensstufe vorgesehen ist, die im Entfernen von Ma- 
terial vom Zapfen (8) und von dem Grundkorper 
des Halbfertigteils besteht, um Schlitze (18a) zum 
Hindurchfuhren von Zundkerzen am Motor zu 
schaffen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB dieses einen funften 
Verfahrensschritt umfaBt, der im Entfernen von 
Material vom seitlichen Zapfen (8) besteht, und 
zwar auf beiden Seiten (18Z>) der Bohrungen (13), 
die den Zapfen (8) angeformt sind, um getrennte 
Verbindungszapfen (9) zu schaffen, deren jeder ei- 
ne der genannten Bohrungen (13) aufweist 

6. Kraftstoffverteiler (manifold) zum Heranfuhren 
von Kraftstoff zu elektromagnetischen Dosier- und 
Atomisierventilen (1) einer Zufuhrvorrichtung ei- 
nes Verbrennungsmotors, wobei jedes Ventil ein 
Gehause (3) umfaBt, das in der Seitenwand ange- 
ordnete Kraftstoffzufuhrbohrungen (2) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verteiler einen 
extrudierten langgestreckten Grundkorper (5) auf- 
weist, der Querschnitte von im wesentlichen glei- 
cher Gestalt hat, die jedoch groBer als der Quer- 
schnitt des Ventilgehauses (3) durch die Ventilachse 
sind, so daB der Gehausequerschnitt in den Quer- 
schnitt des Halbfertigteiles hineinpaBt, daB der 
Grundkorper ebenfalls eine Bohrung (7) und einen 
seitlichen Zapfen (8) aufweist, die beide parallel zur 
Langsachse des Halbfertigteils sind, und daB eine 
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Serie von Bohrungen (9) vorgesehen ist, deren jede 
einen Sitz (10) fur eines der Ventile (1) und einen 
Bohrungsabschnitt (11) zum Fordern von Kraft - 
stoff aus den Ventilen bildet 

7. Verteiler nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB dieser Bohrungen (13, 14) im Zapfen (8) 
und im Grundkorper aufweist, um Befestigungsmit- 
tel (15) zum Befestigen des Verteilers am Kurbel- 
wellengehause hindurchzufuhren. 

8. Verteiler nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, da0 dieser erste Schlitz (18a) im Zap- 
fen (8) und im Grundkorper (5) aufweist, um Zund- 
kerzen hindurchfuhren zu konnen. 

9. Verteiler nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Verteiler zweite 15 
Schlitze (186) tm Zapfen (8) aufweist, die getrennte 
Verbindungszapfen (19) bilden, die ihrerseits je- 
weils eine der Bohrungen (13) enthalten. 

10. Verteiler nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB einer der Zapfen (20) am einen Ende 20 
des Grundkorpers vorgesehen ist, um das Montie- 
ren eines Druckreglers (22) zu ermoglichen. 
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Abstract of DE3936432 

A process for manufacturing a fuel manifold for 
supplying fuel to fuel metering and atomizing 
values of an internal combustion engine supply 
device comprises a first stage consisting in 
extruding a semifinished metal part (5, Fig. 1) 
having identical sections perpendicular to its 
longitudinal axis, each section being substantially 
the same shape as but larger than the section of 
a valve casing (3, Fig. 7) through the axis of the 
valve (1); the semifinished pant also comprising a 
fuel supply hole 7 and a lateral tab (8, Fig. 1) 
both parallel to the longitudinal axis of the 
semifinished pant. The process also comprises a 
second stage consisting in machining a series of 
holes 9 in the semifinished pant, each forming a 
seat 10 for one of the valves and a hole portion 
(1 1 , Fig. 7) for supplying the fuel from the same. 
Holes 13, 14 are formed for the passage of 
fastening screws (15). Slots 18b are formed in 
the lateral tab (8) to provide separate connecting 
tabs 19. Slots 18a are formed to enable passage 
of spark plugs. A supporting face 21 receives a 
pressure regulating device 22. In a modification, 
the semifinished metal part may be produced by 
rolling. 
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